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Nachformwerkzeug 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Werkzeug zum Nachformen 
einer auf eine Scheibe extrudierten Polyurethanraupe. 

Es ist allgemein bekannt, fliissiges bzw. viskoses 
PUR-Material mittels einer der Form eines Dichtungsstreifens 
entsprechenden Diise entlang eines Scheibenrandes zu extru- 
dieren. An einer t)bergangsstelle zwischen An fang und Ende 
der Polyurethanraupe ergeben sich jedoch Schwierigkeiten, 
einen sauberen tibergang zu erzielen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfach auf- 
gebaute Vorrichtung anzugeben, mit der auf sichere Weise 
eine sauber ausgefonnte Polyurethanraupe mit guten Abdich- 
tungseigenschaften geschaffen wird. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 
angegebenen Merkmale gelost. 

Erf indungsgemafi umfaSt das Nachformwerkzeug zwei zueinander 
bewegbare Werkzeughalften, die die Hohlform des Profils der 
PUR-Raupe bilden. Beim SchlieBen der Werkzeughalften ergibt 
sich ein sehr sauberer Ubergang zwischen den Enden. Urn ein 
Anhaften des PUR-Materials an den Werkzeughalften zu vermei- 
den, ist eine Zwischenschicht zwischen PUR-Raupe und Werk- 
zeughalften eingebracht. 

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen 
angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher 
erlSutert. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine vereinfachte Darstellung des Werkzeuges nach 
einer ersten Ausfuhrungsform, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung des Formtrennbereiches 
der beiden WerkzeughSlften, 

Fig. 3 eine Seitenansicht der unteren Werkzeughalfte, 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung entlang der Linie IV-IV aus 
Fig. 3, 

Fig. 5 eine Draufsicht der unteren Werkzeughalfte, 

Fig. 6 eine Seitenansicht der oberen Werkzeughalfte, 

Fig. 7 eine Vorderansicht der oberen Werkzeughalfte, 

Fig. 8 eine Draufsicht der oberen Werkzeughalfte, 

Fig. 9 eine vereinfachte Darstellung des Werkzeugs 

entsprechend einer zweiten Ausfuhrungsform der 
Erf indung, 

Fig. 10 eine vergroBerte Darstellung des 

Formtrennbereiches nach der zweiten Ausfuhrungsform 
der Erf indung, 

Fig. 11 und Fig. 12 eine dritte Ausfuhrungsform der 
Erf indung. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, besteht das Nachformwerkzeug aus 
einer unteren Werkzeughalfte 1 und einer oberen Werkzeug- 
halfte 2. Die untere Werkzeughalfte 1 dient in dieser Aus- 
fuhrungsform zur Aufnahme einer Scheibe 3 sowie einer pro- 
filierten Polyurethanraupe (PUR-Raupe) 4, die jedoch im 
Bereich zwischen den Enden unsauber geformt ist. Wie deut- 
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lich aus Fig. 2 zu ersehen ist, weisen beide Werkzeughalf- 
ten 1 und 2 eine Hohlform 5 im wesentlichen im Profil der 
PUR-Raupe 4 auf . Beim SchlieBen der WerkzeughSlften 1 und 
2 wird die unvollstandig ausgeformte PUR-Raupe 4 aufgrund 
der Hohlform 5 sauber ausgeformte Auf vorteilhafte Weise 
wird das Werkzeug mittig zwischen beiden Enden der 
PUR-Raupe positioniert . 

Wie in den Fig. 3 bis 5 dargestellt ist, weist die untere 
Werkzeughalfte 1 an beiden Seiten jeweils eine Wandung 6 
auf, in die eine Bohrung 7 eingebracht ist, die im wesent- 
lichen parallel zur Langsachse der Hohlform 5 verlSuft. 
Eine Lagerung 8 der oberen Werkzeughalfte (Fig. 6 bis 8) 
ist in einem Verbindungsbereich so ausgebildet, daB sie 
zwischen die Wandungen 6,6 der unteren Werkzeughalfte 1 
eingepaBt ist. In der Lagerung 8 ist eine Bohrung 9 vorge- 
sehen, die koaxial zur Bohrung 7 verlSuft. Die Bohrungen 7 
und 9 dienen zur Aufnahme einer Achse 10 (Fig. 1), iiber 
die die untere und obere Werkzeughalfte 1, 2 miteinander 
schwenkbar verbunden sind. Zur Lagesicherung sind die En- 
den der Achse 10 mit Nuten versehen, in die Sicherungsrin- 
ge eingebracht sind. 

Urn ein Anhaften des PUR-Materials an den WerkzeughSlften 
1, 2 zu vermeiden, kann ein Trennmittel (z.B. ein Silikon- 
trennmittel) auf dieselben aufgebracht werden. Nach dem 
Ausharten des PUR-Materials ist der bearbeitete Bereich 
griindlich von SilikonriickstSnden zu befreien, 

Eine andere Moglichkeit das Anhaften des PUR-Materials zu 
vermeiden, besteht darin, eine Folie (nicht dargestellt) 
zwischen die WerkzeughSlften 1, 2 und PUR-Raupe 4 einzu- 
bringen. Um ein Haltern der Folie an den WerkzeughSlften 
1, 2 zu erreichen, wird die Folie mit Vakuum beaufschlagt. 
Dazu sind in den WerkzeughSlften 1, 2 Anschluftbohrungen 11 
vorgesehen, die mit einer Druckminderungseinrichtung 
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(nicht dargestellt) verbunden sind. Von den AnschluBboh- 
rungen 11 zweigen eine Mehrzahl von Offnungen 12 ab, die 
sich in Richtung der Hohlform 5 erstrecken. 

Nach Beendigung des Formvorganges wird die Vakuumbeauf- 
schlagung unterbrochen und die Werkzeughalften 1, 2 ge- 
trennt. Die Folie, deren Dicke vorzugsweise 0,01 mm be- 
trSgt, verbleibt wShrend der AushSrtezeit des 
PUR-Materials an der Raupe 4 und wird erst danach abgezo- 
gen. Vorzugsweise wird Polyathylenfolie verwendet. 

An den Werkzeughalften 1, 2 sind Handhabungen 13, 14 vor- 
gesehen, die auch mit mechanischen Steuereinrichtungen 
verbunden sein konnen. So kann der gesamte Vorgang automa- 
tisiert werden, indem mit Sensoreinrichtungen die Scheibe 
3 mit der PUR-Raupe 4 zum Werkzeug positioniert wird und 
ein zeitgesteuertes SchlieBen und Offnen der Werkzeughalf- 
ten 1, 2; 101, 102 erfolgt. Die Folie kann konfektioniert 
oder von Rolle zugefiihrt werden, wobei ein Schneiden der 
Folie nach dem Formvorgang in diesem Fall erfolgt. 

Es ist vorteilhaft, die Werkzeughalften 1, 2; 101, 102 zu 
kiihlen. Dies konnte beispielsweise unter Aufbringung von 
Ktthlmitteln oder Kiihlk6rpem erfolgen, jedoch ist es auch 
moglich, in die Werkzeughalften 1, 2; 101, 102 Kuhlein- 
richtungen einzubauen. 

Eine zweite Ausfilhrungsf orm (Fig. 9 und 10) unterscheidet 
sich von der ersten Ausfuhrungsform nur im Bewegungsablauf 
der Werkzeughalften zueinander. Wahrend in der ersten Aus- 
filhrungsf orm die Werkzeughalften 1, 2 einen kreisbogenfor- 
migen Bewegungsablauf zueinander ausftthren, ist der Bewe- 
gungsablauf der WerkzeughSlften 101, 102 in der zweiten 
AusfUhrungsform linear. Beide WerkzeughSlften 101, 102 
werden formschliissig zueinander gefiihrt, z.B. tiber eine 
Schwalbenschwanzftihrung. Die FUhrung der WerkzeughSlften 
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101, 102 zueinander erfolgt in einem Winkel , der von der 
Form der PUR-Raupe 4 abh&ngt. In dem hier gezeigten Aus- 
fUhrungsbeispiel hat sich ein Winkel = 60° als vorteilhaft 
erwiesen. Wie deutlich aus Fig, 10 zu ersehen ist, wird 
die Formtrennebene 15 so angeordnet, daft ein Sichtbereich 
16 der PUR-Raupe 4 vollstandig von einer WerkzeughSlfte 
101 ausgeformt wird. Dadurch wird ein besonders sauberer 
Sichtbereich 16 geschaffen ohne Gratbildung, die an einer 
Formtrenns telle der Werkzeughalften 101, 102 entstehen 
kann. 

Eine dritte Ausfiihrungsform, die eine Weiterbildung der 
erst en und z we it en Aus fiihrungs form darstellt, wird anhand 
der Fig. 11 und 12 nachstehend erlSutert. Wenn an der 
Dbergangsstelle unzureichend PUR-Material zum Nachformen 
zur Verfugung steht, wird iiber die Hohlform 5, die mit 
einem Zufiihrungskanal 17 in Verbindung steht, PUR-Material 
zugefiihrt. Der Zufiihrungsk2Uial 17 konnte sich beispiels- 
weise durch die Handhabung 14 erstrecken (Fig. 11) . Wenn 
an der Obergangsstelle tiberschiissiges PUR-Material vorhan- 
den ist, kann dieses uber einen Ausweichkanal 18 verdrangt 
werden (Fig. 12) . 
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Anspruche: 



1. Werkzeug zum Nachfonnen von Enden einer auf eine 
Scheibe extrudierten profilierten Polyurethanraupe 
(PUR-Raupe) , gekennzeichnet durch 

eine erste Werkzeughalfte (1; 101) , 

eine zweite Werkzeughalfte (2; 102), die zur ersten 
WerkzeughMlfte (1; 101) bewegbar angeordnet ist, wobei die 
erste und zweite Werkzeughalfte (1, 2; 101, 102) im 
geschlossenen Zustand eine Hohlform (5) des Profils der 
PUR-Raupe (4) bilden zum Nachformen eines ttberganges 
zwischen den Enden derselben, und 

eine zwischen Werkzeughalften (1, 2; 101,102) und 
PUR-Raupe (4) eingebrachte Zwischenschicht zum Schutz 
gegen Anhaften des PUR-Materials an den Werkzeughalften 
(1, 2; 101, 102) . 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 

eine der Werkzeughalften (1; 2; 101; 102) auch zur 
Aufnahme der Scheibe (3) vorgesehen ist. 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Werkzeughalften (101/ 102) mittels 
einer FQhrungseinrichtung verschieblich zueinander 
angeordnet sind. 

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Ftthrimgseinrichtung eine Schwalbenschwanzfuhrung ist. 
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5. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Werkzeughalften (1, 2) mittels 
einer Schwenkeinrichtung (6, 7, 8, 9, 10) schwenkbar 
zueinander angeordnet sind. 

6* Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Schwenkeinrichtung (6, 7, 8, 9, 10) eine in Wandungen 
(6, 6) der ersten Werkzeughalfte (1) eingebrachte Bohrung 
(7), eine in eine Lagerung (8) der zweiten Werkzeughalfte 
(2) eingebrachte Bohrung (9), sowie eine die Bohrungen (7, 
9) verbindende Achse (10) umfafit. 

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht ein 
Silikon-Trennmittel ist. 

8. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht eine Folie ist. 

9. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Werkzeughalften (l, 2; 101, 102) mit einer 
Druckminderungseinrichtung verbundene AnschluBbohrungen 
(11) sowie mit diesen in Verbindung stehenden xmd sich in 
Richtung der Hohlform (5) erstreckenden Offnungen (12) 
aufweisen zum Ansaugen und Positionieren der zwischen der 
PUR-Raupe (4) und der Hohlform (5) eingebrachten Folie, 

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Werkzeughalften (1, 2; 101, 102) 
mit einer Kiihleinrichtung verbindbar ausgebildet sind. 

11. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch einen mit der Hohlform (5) in 
Verbindung stehenden Zufiihrungskanal (17) zum Zufiihren von 
PUR-Material. 
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12. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
gekennzeichnet durch einen mit der Hohlform (5) in 
Verbindung stehenden Ausweichkanal (18) zur Aufnahme 
Uberf liissigen PUR-Materials. 

13. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Formtrennebene (15) der 
Werkzeughalften (1, 2; 101, 102) so angeordnet ist, daB 
ein Sichtbereich (16) der PUR-Raupe (4) vollstandig von 
einer Werkzeughalfte (1; 101) formbar ist. 
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